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タ ッ プ 立 て に 関 す る 研究 ( 第 8 報)
有 効 径 拡 大 代 に つ い て
方日 藤 正
Stud i e s  on Tapp ing ( The 3 rd Re pobt ) 
On the d ifference of compound effecti ve d i a meters bet ween taps and nuts . 
Tadashi KA TO 
SymboIs :  
d2 w = compounc1 effEct i ve d i an:eter of tap 
D2 w = compound effect ive d i ameter of nut 
Results : 
( 1 ) lt i s  sure tha t there i s  8uch a cas e as d2w exceeding D 2 w  i ll tappi :lg b r ass . 
( 2 ) The phe:1omenon ( 1 )  i s  due to the decrease of the effect ive d i ameter of a nut 
by the elast ic  stress in tapping . 
(3)  In the case o f  tapping bra ss ， ( D 2 w � à2 w )  i s  co mparati vel y  small . 
( 4) In the case of ta pping steel ， regardi ng the test pieces which have hither to 
been treated ， (D 2 w - d2 w )  is posit ive ， being abont O . 05 � O . 06 10m (mean value) 
in  an example of present experi ments . 
(5 ) Studies on the correlat ion hetween (D2 w � d 2 W )  and tapping moment mnst he 
careful ly conti nued ， a::ld stati sti cal treatment s wi l l )記 necessary .
1 . 緒 言
前 報 に お い て タ ッ プ の 単独お よ ひ� *I�合有効 径 と 切 削 さ れ た メ ネ ジ の 総合有効径 の 関 係 につ い て 実
験結果を報告 し た 。 そ の 際 ， メ ネ ジ の 総合有効径 か ら タ ッ プ の 総合有効径を � I \' 、 た 鼠_ ， こ こ で い う
有 効径拡大代 が真鍋切 削 の と き 負 に な る 場合 があ る と 述 べた 。 そ の後 こ の よ う な 現 象生起を 再 び 確
め る 目 的 で真鎌材ヘ タ ツ フ。立 て を 行 い ， そ の 真実 な る こ と を 確 め得 た 。 さ ら に ナ ッ ト を 半 分 に切 断
し て有 効 径 を 測 定す る こ と に よ り ， 本現象 の 原 因 が 被 削 材 の弾性変形に原 凶す る こ と を 見 出 し た 。
引 続 い て 鋼材 に 関 し て 有 効径拡大代を 求 め る 実験を 行っ た 。 こ れ ら の実験結果に基L 、 て ， 有 効 径拡
大代 と 切 削 モ ー メ ン ト の 関 係 につ い て も 考 察 し ， 今 の と こ ろ 結論は得 ら れ な かっ た が ， 今後 の 研 究
方 針 の 確 立 に 大 い に役立っ た 。
本報で は以 上 の 経 過 を 報 告す る 。
2 .  実験方法 と装置
タ ッ プ と メ ネ ジ の 各種有効 径 の 測 定 ま た は;-H針; の 方 法 や 装 ，{L は 大体前rrl]: 全様 で あ り ， 半裁ナ ッ ト
有効 径 の 日 本光学製投影機 に よ る 測 定 が迫力H さ れ た に 過 ぎ な い 。 切 商IJ C[- ー メ ン ト の測定装置 も 変化
は な い。
使用 タ ッ プはW弛グ x 1 2 1 11 /吋手廻 し の二番 タ ッ プであ る 。
実験は 次 の 3 組に分け ら れ る 。
第 I 実験 一被削材 : 真鍋
試験片は厚 さ 1 2mm， 巾 27mm， 長 さ 適 当 の
寸法を有 し ， カ タ サHv 1 33 の も の で， 下穴 は直
径 l l mm， リ ー マ 通 し と す る 。 試験片 は 図 ー l
〈め に示す よ う な特殊保持具 の 巾 28 . 5 mm の 溝
に 入れ， 上か ら 適 当 の圧力 で 押 え る 。 こ の保持
具を切 味試験機 の三 爪 で、 く わ え る じ 切 削 は 乾切
削 で， 無負荷 時 の タ ッ プ回転数は 60問/分 で あ
マ匂 。
第 2 実験一被削材 : 鋼材
試験片は厚 さ 1 2mm， 外側形状は図 ー l (b) の
も の で外径 35mm， 引 張強 さ 60kg /mm2 の も の


















ど の方法に よ り 偏心 の 除去 に 努め る 。 下穴はや は り 直径 l l mm， り ー マ 通 し と す る 。 乾切 削 と 種油
を使用す る 切削 を行い ， 切 ì�IJ速度は第 1 実験 と 全様 と す る 。
第 3 実験 一被削材 : 真鎗
試験)1' は 図 ー I (C) に凡 ら れ る ， 外径 25mm， 厚 さ 1 2mmの も の で ， こ れ を 直接3爪で く わ え る 。 下
第 l と 第 2 の 実験 につ い て ， タ ッ プお よ び メ Q，I O 
ネ ジ の 単独 ま た は 総合有効 径基準 寸法 ( 1 1 . 345
由m) か ら の偏差を示 し ， ]IS の各級 メ ネ ジ 上，
下 の 寸 法差を 併記 した の が岡 - 2 であ る 。 本l習
を 見れば， 真織を A9枠2 で切削す る 場合 メ ネ ジ
の 総合有効 径が タ ッ プ の 総合有効 径約+ 0 . 05m
mを 中 に持み上 院下 に約0 . 02mm合せ て 約0 . 04
mmのバ ラ ツ キ を示 し (疑問符を 付 し た も の を
除けば ) ， と に か く 負 の 拡大代を生ず る こ と の
あ る こ と が明 ら かであ る 。 ま た ， 鋼材切 削 の場
合 には常に正 の 拡大代を 示 し ， 1諮 問l 回数が少 い
た め 断言は し な い が， 今 の A8持2 で平均値 で +
穴 は 11'Cf王 1 0 . 5mm と l l mmで ， 何れ も リ ー マ 通
し であ る 。 第 2 実験 と 全様乾切 削 と 種油を使用
す る 切 削 と を 行 う 。 タJ 削速度は第 1 ， 第 2 よ り
相 当大 き く ， 無 負荷J時に 1 901m/分であ る 。
本実験に お い て ， 製作 さ れ た ナ ッ ト を 半分 に
切 断 し ， そ の有効 怪を測定す る 。
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O ， OS - O . 06mm， バ ラ ツ キ も 全紅皮 と 推測 さ れ る 。 そ し て ， 乾切 削 に 絞 べて 観 ìrtr ìrl!使用 の 方 ;6� \， 、 く
ら か小 さ い 拡大代を 表 わ し て い る 。
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全 じ く 第 1 ， 第2実験 の 結果を 有効 径
拡 大代 と 切 削 そ ー メ ン ト を 両座擦 に と
っ て 示 し た の が関 ー まで あ る 。 図 中黒
丸 は実験 の 不調 が確認 さ れ て い る が ，
た と え ば 鋼材 の場合 の 白 丸 の 中 に も 実
験 が拙 か っ た の で は な L 、 か と 思わ れ る
も の も あ る が， 確認 の記録 が な い た め
正直に プ ロ ッ ト し て お く じ 本図 は企 ー
タ ッ プで数回切 削 した場合 の モ ー メ ン
ト と 拡大代 の関係であ る が， 前報 に お
い て は ， 偶然総合有効 径が ほ ぼ全一 に
図-3 なっ た タ ッ プB時2 と Gl 取 で下六直経
l O . Smm ( リ ー マ 通 し ) の 真錨試験 片 に タ ッ プ 立 で し た場合 ， 切 削 モ ー メ ン ト が約 l S cm 一 kg 小さ い
B4併 で切 ら れ た メ ネ ジ の 方 が拡大代 が小 さ い と い う 実験 結果 も あ る 。 し か し ， 両者 の相関関係 の 右
無を 判定す る に は今 固 ま で の 実験 紘果 だけ で は不十分 であ る 。
ま た切 削 モ ー メ ン ト と 拡大代 の 求 め方 に も 一層慎重を期 さ ね ば な ら な い 。 た と え ば 岡 一 1 (a) の プj
法で試験片 を保持す る 場合 ， 保持具 に対 し試験 片 を 一 端で 押 え つ け る と ， 下穴が試験 片 の 端に近 い
と き に， タ ッ プ 立 て 中 に両者 が上下 に く さ び状す き ま を 生 じ ， ト ル ク と 拡大代に誤っ た 結果を 与 え
る 。 上




次に第 3 実 験 につ い て述 べ る 。
こ の 実験 で は タ ッ プF7持2 ， E3胞 を 使}I] し ， 切 削 さ れ た ナ ッ ト の 中 か ら 勝手 に 数 i簡 を と り だ し ， ま
1 ずそ ま の ま で旭洋精機 メ ネ ジ 有効 側1] 定機 で 総合右 効 径を 測 定す る 。 次 に各
1 1  : 1-' ナ ッ ト を で き る だけ ち ょ う ど半分 に な る よ う 切 断 し ， こ れ を 日 本光学製投機を l に かけ て 有効 径 ( 図 - 4 の D 2 ) を 測 定す る 。 そ の 結果を 表 一 1 に示す。 か
\十 い り に半蔵ナ ッ ト の 切 断平岡 が fij Iむ よ り ずれ て そ の と き の測定舶が(A) の植 で
! あ っ た と す れ ば ， 正 し く �l包蔵 し た ナ ッ ト の 有効 径は(A ) の前 よ り 小 さ く は な
王 、k ン ，'7 り 得 な い 筈 で あ る 。
\、斗./ ま た表 一 I の (A) の舶 は (B) の 仰 に 較 べ て 大体 O . 2 - 0 . 3mm大 で あ る 。 (A)，
図-4 (B) の測 定 に お け る 有効 径 の 性 格 の 相 違を 勘 定 に 入れ て も ， ナ ッ ト の 単独有
表
切 削 条 件 I h '" �O I 
切 削 袖 | 守主5 1 2 ツ 石 | ∞ 器7d会
壁 | 叩 " 1 F神2 I 1 1 . 76 用 .lV . � j E3枠2 1 1 . 72 
し 1 _ .な ! " n  F7持2 1 1 . ?0 ぃ I .l.l . V  I E3韓2 1 1 . 92 ( '? )  
I . n " F7韓2 1 1. 57 I 種 I 10 . 5  I 白書2 i 1 1 : 80 1 油 I 1 1 . 0  I 協 | : |
(B) メ ネ ジ
総合有効径
(mm) 
1 1 . 47 
1 1 . 47 
1 1 . 5 1  
1 1 . 3 9 
1 1  . 4 1 
11 ' 49 
1 1 . 45 
1 1 . 48 
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動 径 がそ の 総合有効 径を 超す量は こ の場合 O . 2 - 0 . 3 mm よ り も 小 さ い と 考 え ら れ る の で ， ナ ッ ト は
切 断 に よ り 図 - 4 の よ う に拡 が る と 思 う 。 こ の よ う な推理 の 末， 試験片は タ ッ プ立て さ れた後弾性
圧 力 の た め僅かな が ら有効 径 の 縮小を み る も の と 考 え る 。 追加事項であ る が， 本実験で は既述 の通
り ， 試験片 の保持は 図 ー 1 (c) の方法に よ っ た。 本法に よ れば， タ ッ プに振れがあっ て も ， 切 削 -1.: ー
メ ン ト の相 当そ ろ っ た値 が求 ま る が， タ ッ プ の振れに従っ て 試験片が動 き得 る 場合 と は 僅少ではあ
ろ う が異な る 値 を と る であ ろ う 。
4 . 結 言
本研究 の 結果は次 の よ う に要約 さ れ る 。
( 1 )  真鎌に タ ッ プ立てす る 場合 には， 有効 径拡大代が負にで る こ と のあ る の は確実であ る 。
(2 ) ( 1 ) の現象 の原 因 は ， タ ッ プ立て に際 し て ナ ッ ト 内には生 じた弾性応 力 に よ り ， 切 削 さ れた後
で有効 径の減少 を き たす た め と 考 え る 。
(3)  真識に タ ッ プ立 てす る 場合 ， メ ネ ジ の 総合有効径は タ ッ プ の 総合有効 径 と 比較的接近す る (鋼
材な ど の場合 と 比較 し て 1。
(4) 今 ま で取扱った程度 の猷験片 では ， 鋼材の場合， 有効 径拡大代は正で百分 の数mm程度であ る 。
本実 験 の例で は平均値 で 約O . 05 - 0 . 06mm， バ ラ ツ キ も 企程度を 示 し て い る 。
(5 )  有効 径拡大代 と 切 削 モ ー メ ン ト の相関関係の有無に関 じ て は ， さ ら に綿密 な計画 に基い て 研究
を 進 め て い る が ， 拡大代 お よ びそ ー メ γ ト の求 め方 の慎重 さ と 数多 く の デ ー タ に基 く 統計的処理
が必要 と 思 う 。
筆を お く に際 し ， 以上 の 実験 に熱心に協力 さ れた 沼 田 ， 立 田 ， 石 田 ， J l I村， 本郷 ， 吉 田 の諸君
(機械工学科卒業生〕 に厚 く 感謝す る 次第であ る 。
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